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(54) FHtere d'extrusion 

(57) Filtere d'extrusion (1) comprenant un corps 
massif fixe (2) dans lequel sont prevus au moins un 
d'admission (3)d'une masse de mattere. notamment ali- 
mentaire, plastiftee et un logement (4) renfermant un 
barillet rotatif (5) dans lequel sont prevus au moins un 
canal de sortie (6) et une chambre de distribution (7) a 
sym&rie de revolution communiquant en amont avec 
ledit canal d'admission (3) et en aval avec ledit canal de 
sortie (6) une surface exterieure (8,9) dudit bariHet (5) 
coop6rant par llnterm&jiaire d'un roulement axial et 
radial (10.1 1) avec une surface correspondante (12,13) 
dudit logement (4), 
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Description 



La presente invention a pour objet une filiere cTextru- 
sion et une installation d'extrusion comprenant au moins 
une telle filiere. 

Pour faire des produits torsades dans le domaine 
des pates alimentaires. par exemple. on utilise commu- 
nementdes fibres statiques speciales dans lesquelles 
une p^te petrie crue a extruder, qui presente une haute 
viscosite, est forcee sous I'eff et d'une haute pression au 
travers de chenaux au dessin complique jouant sur des 
zones de pression et de vitesses d'ecoulement differen- 
ciees. 

De telles filieres statiques ne permettent pas de faire 
des torsades de produits coextrudes, notamment de 
pates alimentaires fourrees, la torsion etant freinee par 
la garniture. Elles ne se pretent pas non plus a la con- 
fection de produits torsades expanses par cuisson-extru- 
sion d une farine humidifiee, par exemple. 

EP 44689 (UNILEVER PLC) decrit une filiere per- 
mettant la confection d'un article de confiserie glacee 
comportant plusieurs brins torsades sur eux-memes, par 
exemple, cette filiere comprenant un barillet rotatif dans 
lequel sont pratiques plusieurs chenaux independants 
qui debouchent a une extremite aval du barillet par des 
orifices de sortie ayant chacun une forme ou une position 
asymetrique par rapport a I'axe de rotation du barillet, 
des orifices- d'entree des chenaux prevus a differents 
niveaux dans une extremite amont du barillet etant en 
communication avec des couronnes d'alimentation en 
creme glacee fixes qui encerclent le barillet k ces diffe- 
rents niveaux. La construction d'une telle filiere est rela- 
tivement compliquee et se laisse diff icilement adapter a 
Textrusion de masses plastifiees a haute viscosite, sous 
une haute pression, k une haute temperature et/ou avec 
me haute vitesse de rotation. 

WO 93/03909 (UNILEVER PLC) decrit une filiere 
d'extrusion permettant de coextruder simultanement au 
moins deux brins formes chacun d'un tube renfermant 
une garniture et de les torsader Pun sur I'autre, cette 
filiere comprenant un barillet tournant autour d'un corps 
fixe, le barillet comprenant au moins deux jeux de deux 
chenaux coaxiaux parallels a I'axe de la filiere, le corps 
fixe comprenant une chambre centrale pour I'alimenta- 
tion d'un chenal interieur de chacun desdits jeux et une 
chambre annulaire pour I'alimentation d'un chenal exte- 
rieur annulaire separe du chenal interieur de chacun 
desdits jeux par un tube solidaire du barillet. un chenal 
central ou axial unique pouvant etre pr<§vu dans le barillet 
et etre alimente par I'intermediaire d'un tube solidaire 
dudit corps dispose coaxialement dans lad'rte chambre 
centrale. Une telle filiere. qui presente notamment des 
joints d'etancheite annulaires appliques contre des 
parois en rotation de composants relativement fragiles 
tels que des tubes, est egalement relativement compli- 
qu£e et se laisse egalement diffidlement adapter k 
Textrusion de masses plastifiees k haute viscosite. sous 
une haute pression. k une haute temperature et/ou avec 
une haute vitesse de rotation. 



La presente invention a pour but de proposer une 
filiere d'extrusion, de preference independante. incorpo- 
rate ou reliable k une extrudeuse ou une presse, de 
construction simple et robuste adaptee k Textrusion de 
5 masses plastifiees k haute viscosite, sous une haute 
pression. k haute temperature et/ou avec une haute 
vitesse de rotation, qui permette de preparer notamment 
des articles torsades et/ou founds en leur centre d'une 
garniture, k un ou plusieurs brins, du type p§tes alimen- 
10 taires ou amuses-bouches expanses, par exemple. 

A cet effet, la filiere d'extrusion selon la presente 
invention comprend un corps massif fixe dans lequel 
sont prevus au moins un canal d'admission d'une masse 
de matiere, notamment alimentaire, plastrfiee etun loge- 
is ment renfermant un barillet rotatif dans lequel sont pre- 
vus au moins un canal de sortie et une chambre de 
distribution a symetrie de revolution communiquarrt en 
amont avec ledit canal d'admission et en aval avec ledit 
canal de sortie, une surface exterieure dudit barillet coo- 
20 perant par I'intermediaire d'un roulement axial et radial 
avec une surface correspondante dudit logement. 

De preference, ledit canal d'admission communique 
avec ladite chambre de distribution par I'intermediaire 
d'une antichambre de distribution a symetrie de revolu- 
25 tion prevue dans ledit corps dans le prolongement en 
amont de la chambre de distribution, des moyens d'etan- 
cheite annulaires rotatifs etant prevus k la jonction entre 
lesdites chambre et antichambre de distribution. 

La presente filiere ainsi congue permet en effet de 
30 produire en particulier des pates alimentaires ou des 
amuses-bouches expanses muitibrins torsades, 
notammment des spaghetti torsades k plusieurs brins, 
par exemple. malgre les conditions particulierement 
severes dans lesquelles elle peut etre appeiee k tra- 
35 vailler quant k la viscosite et/ou la temperature de la 
masse k extruder, la pression transmise par I'extrudeuse 
ou la presse. et/ou la vitesse de rotation du barillet, ces 
conditions pouvant etre illustrees par des valeurs pou- 
vant aller jusqu'a environ 50000 mPas pour la viscosite. 
40 jusqu'a environ 200°C pour la temperature et jusqu'a 
environ 200 bar pour la pression, pour un debit corres- 
pondant k une vitesse d'extrusion maximale de environ 
1 ms" 1 et une vitesse de rotation maximale du barillet 
de environ 300 rpm, par exemple. 
45 De preference, lesdits moyens d'etancheite annulai- 
res rotatifs comprennent un anneau d'etancheite plat k 
section generalement rectangulaire prevu dans une 
gorge annulaire k section generalement correspon- 
dante. une face plane amont de la gorge etant prevue 
so dans la paroi de la dite antichambre de distribution et 
une face plane aval de la gorge etant prevue dans la 
paroi de ladite chambre de distribution. 

De preference, ledit anneau d'etancheite presente 
une surface exterieure cylindrique et une surface inte- 
55 rieure convexe, notamment semi-torique inverse, en 
d'autres termes il presente une section rectangulaire 
dont le petit cote oriente vers le centre est creuse. notam- 
ment en demi-cercie. 
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De preference egalement, une surface exterieure 
cylindrique de la gorge est formee par un bourrelet annu- 
lare de butee solidaire de la paroi de la chambre de dis- 
tribution et une surface interieure cylindrique de la gorge 
est formee par un bourrelet annulaire de protection soli- 
daire de la paroi de I'antichambre de distribution, une 
fente annulaire etant laissee libre entre une extremity 
aval de ce bourrelet de protection et ladite face plane 
aval de la gorge. Ledit bourrelet de protection est destine 
k eviter le frottement de I'anneau avec ladite mati&re 
plastifiee. 

De preference encore, des tenons de fixation traver- 
sal I'anneau sont prevus solidaires de la paroi de la 
chambre de distribution. 

L'anneau peut etre realise en tout materiau elasti- 
que presentant un coefficient de frottement particuliere- 
ment faible. II est realise de preference en 
polytetrafluorethylene arme d'une poudre d'acier inoxy- 
dable incorporee dans sa masse. 

On a constate avec surprise que des moyens d'etan- 
cheite annulaires du type decrit ci-dessus permettent de 
resoudre de maniere particulierement efficace le pro- 
bleme represents par I'etancheite de la presente filiere 
etant donne les conditions particulierement severes 
dans lesquelles elle peut etre appelee a travailler quant 
a la viscosite et/ou la temperature de la masse a extru- 
der, la pression transmise par I'extrudeuse ou la presse, 
et/ou la vitesse de rotation du barillet. 

Par ailleurs, dans une forme de realisation particu- 
liere de la presente filiere permettant la production d'arti- 
cles torsades fourres d'une garniture, en particulier 
d'une garniture alimentaire, notamment d'une garniture 
a la viande h^chee, a la sauce tomate et/ou au fromage 
pour des articles sales, ou aux amandes, noisettes, cho- 
colat et/ou confiture pour des articles sucres, par exem- 35 
pie, cette garniture n'imposant. pas des conditions de 
travail particulierement severes quant k la viscosite, la 
pression et/ou la temperature, ces conditions pouvant 
etre illustrees par des valeurs de quelques centaines de 
mPas pour la viscosite, quelques bar k quelques dizai- 40 
nes de bar pour la pression et environ 20-60°C pour la 
temperature, par exemple, ledit corps peut comprendre 
en outre au moins un conduit d'admission d'une garni- 
ture communiquant avec au moins un conduit de sortie 
traversant ledit barillet a hauteur dudit canal de sortie. 45 

Dans cette forme de realisation particultere. les 
emplacements respectifs du canal d'admission de ladite 
masse de mattere plastifiee et du conduit d'admission de 
ladite garniture peuvent etre choisis en fonction de en- 
tires de convenience k I'usage. par exemple. Si la pre- so 
sente filiere est destinee k etre montee verticalement sur 
un chariot, on peut pr&vo\r que ledit canal s'etende trans- 
versalement dans ledit corps et debouche lateralement 
dans une antichambre de distribution telle que d§crite 
ci-dessus, et que ledit conduit s'etende axialement dans 
ledit corps et se prolonge dans lesdites antichambre et 
chambre de distribution sous forme d un tube coaxial 
solidaire du corps, par exemple. 



Selon que la presente filiere est destinee k la pro- 
duction d'articles torsades fourres ou non d une garni- 
ture, on peut prevoir que ledit barillet comprenne des 
canaux et/ou conduits de sortie disposes de diverses 
5 manieres et presentant des sections de formes diverses. 
Pour la production d'articles torsades multibrins non 
fourres. ledit barillet peut comprendre plusieurs canaux 
de sortie disposes symetriquement par rapport k son 
axe, notamment trois canaux de section circulaire dispo- 
w ses aux sommets d'un triangle equilateral centre sur 
I'axe, par exemple. 

Pour la production d'articles torsades monobrin four- 
res d'une garniture, ledit barillet peut comprendre un 
conduit de sortie de garniture axial presentant une sec- 
75 tion circulaire, et un canal de sortie de masse plastifiee 
errtourant ledit conduit de sortie de garniture, mais pre- 
sentant une section de forme non purement annulaire. 

Mais au cas ou un conduit de sortie de garniture 
axial devait presenter une section non purement circu- 
20 laire. mais au contraire une section presentant des 
angles ou des irregularites. telle qu'une section triangu- 
laire, par exemple, on peut prevoir un conduit de sortie 
de garniture delimite par un tube rotatif solidaire dudit 
barillet et relie audit conduit d'admission de garniture par 
i'intermediaire d'un joint tournant. 

Pour pouvoir etre mis en rotation par des moyens 
d'entraTnement, tels qu'un moteur electrique, ledit barillet 
peut presenter une partie aval s'etendant hors dudit 
corps et comprendre un pignon solidaire de cette partie 
aval, par exemple. On peut avantageusement prSvoir 
qu'une telle partie aval du barillet comporte un insert 
amovible. faciiement accessible de I'exterieur. dans 
lequel sont prevus lesdits au moins un canal de sortie 
de masse plastifiee et/ou lesdits au moins un conduit de 
sortie de garniture. On peut prevoir ainsi un jeu d'inserts 
faciiement irtterchangeables de I'exterieur et permettant 
de confectionner divers produits avec diverses formes 
de realisation de la filiere. 

Enf in, des circuits adequats pour la circulation d'un 
f luide de refroidissement ou rechauffement peuvent §tre 
prevus dans le corps et/ou dans le barillet. 

La presente filiere est done concue comme une 
filiere, de preference independante, incorporate ou 
reliable a une extrudeuse ou a une presse. Elle est tout 
particulierement destinee a la production de produits, 
notamment alimentaires, par extrusion, cuisson-extru- 
sion ou cuisson-extrusion-expansion d'une masse de 
matiere plastifiable sous I'effetde la pression et/ou de la 
temperature et/ou du cisaillement exerce sur elle dans 
ladite extrudeuse ou ladite presse. 

La presente filiere se prete egalement avantageu- 
sement k la realisation d'une installation d'extrusion. 
comprise dans le cadre de la presente invention, qui 
comprend une extrudeuse ou une presse reli£e par 
55 llntermediaire d'une vanne de derivation k au moins une 
filiere selon la presente invention, des moyens d'entraT- 
nement du barillet de la filiere et des moyens de guidage 
du produit torsade extrude vers un poste de reception 
dudit produit. Cette ou ces f ilieres peuvent etre fixees sur 
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un ou des chariots, ce chariot pouvant porter egalement 
lesdits moyens d'entraTnement du barillet de la filiere et 
lesdits moyens de guidage. 

Ladite vanne de derivation est une partie importante 
de ^installation destinee k permettre notamment de ne 5 
brancher la filiate que lorsqu'un processus de production 
est correctement Ianc6, ou de debrancher la filiere sans 
arr§ter I'extrudeuse ou la presse lorsqu'on desire modi- 
fier la configuration de la filiere en cours de production, 
par exemple. 10 

Lesdits moyens de guidage represented quant k 
eux le premier contact du produit extrude avec une sur- 
face non solidaire du barillet, contact grace auquel le pro- 
duit extrude se voit imprimer le mouvement de torsion 
recherche par la rotation du barillet. 15 

La filiere et Installation selon la presente invention, 
ainsi que les produits qu'elles permettent de confection- 
ner, sont decrits plus en detail ci-apres en reference au 
dessin annexe, dans lequel: 

20 

la figure 1 represente une vue schematique en 
coupe longitudinale d'une premiere forme de reali- 
sation de la filiere, 

la figure 2 represente une vue schematique en 25 
coupe longitudinale .d'un detail du barillet d'une 
deuxieme forme de realisation de la filiere, 

les figures 3 et 4 representent deux coupes trans- 
versales selon les lignes Ill-Ill et IV-IVdelafigure2, 30 

la figure 5 represente une vue schematique en 
coupe transversale du barillet d'une troisteme forme 
de realisation de la filiere, 
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la figure 6 represente une vue agrandie en coupe 
longitudinale de la jonction entre les chambre et anti- 
chambre de distribution de la forme de realisation 
de la filiere representee k la figure 1 , 

la figure 7 represente une vue schematique laterale 
d'une forme de realisation de {Installation compre- 
nant deux f ilieres, 



la figure 8 represente une vue schematique de face 45 
de la forme de realisation de installation represen- 
tee k ta figure 7, et 

la figure 9 represente des trongons d'exemples de 
produits que Ton peut confectionner avec les formes so 
de realisation de la filiere illustrees respectivement 
aux figures 1 . 2-4 et 5. 



Dans sa forme de realisation representee k la figure 
1 , la presente f iliere 1 comprend un corps massif fixe 2 55 
dans lequel sont prevus un canal d'admission 3 d'une 
masse de matiere. notamment alimentaire. plastifiee et 
un logement 4 renfermant un barillet rotatif 5 dans lequel 
sont prevus un canal de sortie 6 et une chambre de dis- 



tribution 7 a symetrie de revolution communiquant en 
amont avec le canal d'admission 3 et en aval avec le 
canal de sortie 6. une surface exterieure 8. 9 du barillet 
5 cooperant par I'intermediaire d'un roulement axial et 
radial 10. 1 1 avec une surface correspondante 12. 13 du 
logement 4. 

Dans cette forme de realisation, le barillet 5 com- 
prend une partie amont 40 et une partie mediane 41 ren- 
fermees dans le logement 4 prevu dans le corps 2 et une 
partie aval 30 s'etendant hors du corps 2. La partie 
amont 40 presente un plus grand diametre et forme un 
decrochement plan annulaire 9 par rapport k la partie 
mediane 41 de moins grand diametre, ce decrochement 
9 cooperant par I'intermediaire d'un roulement radial 1 1 
avec un epaulement plan annulaire 13 prevu dans le 
logement 4. La partie mediane 41 presente une surface 
exterieure cyiindrique 8 cooperant par I'intermediaire 
d'un roulement axial 1 0 avec une surface interieure cyiin- 
drique 12 prevue dans le logement 4. Un pignon 31 est 
prevu solidaire de la partie aval 30. 

Le canal d'admission 3 communique avec la cham- 
bre de distribution 7 par I'intermediaire d'une anticham- 
bre de distribution 14 a symetrie de revolution prevue 
dans le corps 2 dans le prolongement en amont de la 
chambre de distribution 7, des moyens d'etancheite 
annulaires rotatifs 15 etant prevus a la jonction entre la 
chambre de distribution 7 et I'antichambre de distribution 
14. 

Le corps 2 comprend en outre un conduit d'admis- 
sion 26 d'une garniture, notamment alimentaire, commu- 
niquant avec un conduit de sortie de garniture 27 
traversant le barillet 5. 

- Le canal d'admission de masse plastif iee 3 s'etend 
transversalement dans le corps 2 et debouche lateraie- 
ment dans I'antichambre 14. Le conduit d'admission de 
garniture 26 s'etend axialement dans le corps 2 et se 
prolonge dans I'antichambre 14 et la chambre de distri- 
bution 7 sous forme d'un tube coaxial 28 solidaire du 
corps 2. 

Le conduit de sortie de garniture 27 est axial et pre- 
sente une section circulaire. Le canal de sortie de masse 
plastifiee 6 entoure le conduit de sortie 27 et presente 
une section de forme non purement annulaire. La partie 
aval 30 du barillet comporte un insert amovible 32 dans 
lequel sont prevus ce canal de sortie de masse plastif iee 
6 et ce conduit de sortie de garniture 27. 

Un circuit pour la circulation d'un fluide de refroidis- 
sement ou rechauffement est prevu dans le barillet 5 qui 
comprend k cet effet un evidement cyiindrique 43 entre 
sa surface exterieure et la chambre de distribution 7, un 
canal d'amenee de fluide 44 k revidement 43 dans sa 
partie amont 40 et une ouverture annulaire de sortie de 
fluide 45 dans sa partie aval 30, ledit canal d'amen6e de 
fluide 44 communiquant avec un canal d'entree de fluide 
46 dans le corps 2 par I'intermediaire d'un conduit-joint 
annulaire 47 prevu dans la paroi du logement 4. 

Comme on peut le voir k la figure 6. dans la forme 
de realisation de la filiere representee k la figure 1. les 
moyens d'etancheite annulaires rotatifs 1 5 compr nnent 
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un anneau d'etancheite 16 plat a section generalement 
rectangulaire prevu dans une gorge annulaire a section 
generalement correspondante. une face plane amont 1 7 
de la gorge etant prevue dans la paroi de I'antichambre 
de distribution 14 et une face plane aval 18 de la gorge 
etant prevue dans la paroi de la chambre de distribution 
7. 

L'anneau d'etancheite 16 presente une surface 
exterieure cylindrique 19 et une surface interieure con- 
vexe 20. en I'occurrence semi-torique inverse. - 

Une surface exterieure cylindrique de la gorge est 
formee par un bourrelet annulaire de butee 21 solidaire 
de la paroi de la chambre de distribution 7 et une surface 
interieure cylindrique de la gorge est formee par un bour- 
relet annulaire de protection 22 solidaire de la paroi de 
rantichambre de distribution 14, une fente annulaire 24 
etant laissee libre entre une extremite aval 25 de ce bour- 
relet de protection et ladite face plane aval 18 de la 
gorge. 

Des tenons de fixation 23 traversant l'anneau d'etan- 
cheite 16 sont prevus soltdaires de la paroi de la cham- 
bre de distribution 7. L'anneau d'etancheite est realise 
en polytetrafluorethylene arme d'une poudre d'acier 
inoxydable. ce qui lui confere a la fois un faible coefficient 
de frottement, en I'occurrence sur une surface d'acier 
inoxydable poli, et une resistance a I'usure adequate. 

Dans la deuxieme forme de realisation dont les figu- 
res 2, 3 et 4 represented un detail du barillet en une 
coupe longitudinale et deux coupes transversales, les 
parties autres que le barillet etant semblables a ceiles 
de la forme de realisation representee a la figure 1 , la 
presente filiere presente un conduit de sortie de garni- 
ture 27 delimite par un tube central 42 solidaire du barillet 
5 et relie au tube coaxial 28 prolongeant le conduit 
d'admission 26 par rintermediaire d'un joint tournant 29. 
Le conduit de garniture 27 et le canal de sortie de masse 
plastifiee 6 presented des sections respectives non 
purement circulaire ou annulaire, en I'occurrence des 
sections triangulaires. ^r^S" 

Dans la troisieme forme de realisation dont la figure 
5 represente un detail du barillet en coupe transversale, 
la filiere ne comprend pas de conduit d'admission ni de 
conduit de sortie de garniture et son barillet 5 comprend 
deux canaux de sortie de masse plastifiee 6 paralleles 
a et a distance egale de I'axe du barillet, chaque canal 
presentant une section circulaire. 

Dans sa forme de realisation representee aux figu- 
res 7 et 8. la presente installation comprend une extru- 
deuse 33 reliee par rintermediaire d'une vanne de 
derivation 34 a deux filieres 1, des moyens d'ehtraine- 
ment 35.36.37 du barillet 5 des filieres 1 . des moyens de 
guidage 48. 49 du produit torsade extrude 50 vers un 
poste non represente de reception de ce produit et un 
chariot 39 portarit les filieres 1, les moyens d'entraTne- 
ment 35, 36. 37 et les moyens de guidage 48.49. 

Les moyens d'entraTnement comprennent un 
mdteur 35, un arbre de transmission 36 et un pignon 
moteur 37 transmettant le mouvement de rotation aux 
pignons 31 couples des barillets 5. 



Les moyens de guidage comprennent des poulies 
48 et leurs supports respectifs 49. 

On a represente a la figure 9 des trongons de trois 
exemples a), b) et c) de produits que Ton peut confec- 
5 tionner avec les trois formes d'execution de la filiere 
decrites respectivement en reference aux figures 1 . 2-4 
et 5. 

On voit en a) un troncon d'un produit torsade mono- 
brin fourre d'une garniture. La partie exterieure ou enve- 
10 loppe 51 de ce produit presente une section de forme 
generalement mais non purement annulaire. en I'occur- 
rence une section presentant des asperites sur son 
pourtour qui torment un motif torsade en relief sur le pro- 
duit. La partie interieure ou garniture 52 de ce produit 
15 presente une section circulaire. 

On voit en b) un troncon d'un produit torsade mono- 
brin fourre d une garniture. La partie interieure 52 de ce 
produit presente une section non purement circulaire. en 
I'occurrence une section triangulaire qui correspond a la 
20 section triangulaire de la partie exterieure 51 du produit. 

On voit en c) un trongon d'un produit torsade multi- _ 
brin non fourre, forme de deux brins 53 de section circu- _ r . 1 1 r 
laire.' \ ; 

L'exemple ci-apres est donne a titre d'illustration 
25 d'une production realisee a I'aide de la presente filiere. 

Exemple 

A Taide d'une installation d'extrusion comprenant 
30 une'filiere d'extrusion telle que decrite en reference a la 
figure 1 et reliee a une extrudeuse bivis. on produit un 
article monobrin fourre d'une garniture tel que repre- 
sente a la figure 9 a). 

Pour realiser la partie exterieure, on alimente Textru- 
35 deuse avec un melange de 80% de semoule de mais et 
20% d'eau. On plastifie et cuit le melange dans I'extru- 
deuse a 140°C sous 120 bar a une vitesse de rotation 
des vis de 260 rpm. On extrude le courant de masse 
plastifiee. qui presente une'viscosite de 20000 mPas, a 
40 une vitesse de sortie de la filiere de 1 ms~V 

Pour realiser la partie interieure, on injecte dans la 
filiere une marmelade presentant une temperature de - - 
45°C et une viscosite de 800 mPas sous une pression 
de 16-25 bar. 

45 On obtient ainsi un produit monobrin en cereale 
expansee fourree d'une garniture de confiture, dont la 
surface cylindrique presente un motif en relief torsade. 

Revendications 

Filiere d'extrusion (1) comprenant un corps massif 
fixe (2) dans lequel sont prevus au moins un canal 
d'admission (3) d'une masse de matiere. notam- 
ment alimerrtaire. plastifiee et un logement (4) ren- 
55 fermant un barillet rotatrf (5) dans lequel sont prevus 
au moins un canal de sortie (6) et une chambre de 
distribution (7) a symetrie de revolution communi- 
quant en amont avec ledit canal d'admission (3) et 
en aval avec ledit canal de sortie (6). une surface 
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exterieure (8, 9) dudit barillet cooperant par l inter- 
mediaire d'un roulement axial et radial (1 0. 1 1 ) avec 
une surface correspondante (12, 13) dudit loge- 
ment. 

2. Filiere selon la revendication 1, dans laquelle ledit 
canal d'admission (3) communique avec ladite 
chambre de distribution (7) par I'intermediaire d'une 
antichambre de distribution (1 4) & symetrie de revo- 
lution pr6vue dans ledit corps (2) dans le prolonge- 
ment en amont de la chambre de distribution, des 
moyens d'etancheite annulaires rotatifs (15) etant 
prevus a la jonction entre lesdites chambre et anti- 
chambre de distribution. 

3. Filiere selon la revendication 2, dans laquelle lesdits 
moyens d'etancheite annulaires rotatifs (15) com- 
prennent un anneau d'etancheite ( 1 6) plat a section 
generalement rectangulaire prevu dans une gorge 
annulaire a section generalement correspondante, 
une face plane amont (17) de la gorge etant prevue 
dans la paroi de la dite antichambre de distribution 
(14) et une face plane aval (18) de !a gorge etant 
prevue dans la paroi de ladite chambre de distribu- 
tion (7). 

4. Filiere selon la revendication 3, dans laquelle ledit 
anneau d'etancheite ( 1 6) presente une surface exte- 
rieure cylindrique (1 9) et une surface interieure con- 
vexe (20), notamment semi-torique inverse. 

5. Filiere selon la revendication 3, dans laquelle une 
surface exterieure cylindrique de la gorge est for- 
mee par un bourrelet annulaire de butee (21) soli- 
daire de la paroi de la chambre de distribution (7) et 
une surface interieure cylindriquede la gorge estfor- 
m6e par un bourrelet annulaire de protection (22) 
solidaire de la paroi de I'antichambre de distribution 
(14), une fente annulaire (24) etant laissee libre 
entre une extremite aval (25) de ce bourrelet de pro- 
tection et ladite face plane aval (18) de la gorge. 

6. Filiere selon la revendication 3, dans laquelle des 
tenons de fixation (23) traversant ledit anneau 
d'etancheite (16) sont prevus solidaires de la paroi 
de ladite chambre de distribution (7) et I'anneau 
d'etancheite est realise en polytetrafluaethylene 
arme d'une poudre d'acier inoxydable. 

7. Filiere selon la revendication 1 , dans laquelle ledit 
corps (2) comprend en outre au moins un conduit 
d'admission (26) d'une garniture, notammaent ali- 
mentaire, communiquant avec au moins un conduit 
de sortie de garniture (27) traversant ledit barillet (5). 

8. Fili&re selon les revendications 2 et 7, dans laquelle 
ledit canal d'admission de masse plastifiee (3) 
s'etend transversalement dans ledit corps (2) et 
debouche lateralement dans ladite antichambre 



(14), ledit conduit d'admission de garniture (26) 
s'etend axialement dans ledit corps (2) et se pro- 
longe dans I'antichambre (14) et ladite chambre de 
distribution (7) sous forme d'un tube coaxial (28) 
5 solidaire du corps. 

9. Filiere selorv la revendication 8, dans laquelle ledit 
conduit de sortie de garniture (27) est axial et pre- 
sente une section circulaire, et ledit canal de sortie 

w de masse plastifiee (6) entoure le conduit de sortie 
(27) et presente une section de forme non purement 
annulaire. 

10. Filiere selon la revendication 1, dans laquelle ledit 
15 barillet (5) comprend plusieurs canaux de sortie (6) 

disposes symetriquement par rapport a son axe. 

11. Rliere selon la revendication 8, dans laquelle ledit 
conduit de sortie (27) est delimite par un tube rotatif 

20 (42) solidaire dudit barillet (5) et relie audit tube 
coaxial (28) prolongeant le conduit d'admission (26) 
par I'intermediaire d'un joint tournant (29). 

12. Filiere selon la revendication 1, dans laquelle ledit 
25 barillet (5) presente une partie aval (30) s'etendant 

hors dudit corps (2) et comprend un pignon (31 ) soli- 
daire de cette partie aval. 

1 3. Rliere selon la revendication 1 2, dans laquelle ladite 
30 partie aval (30) du barillet comporte un insert amo- 

vible (32) dans lequel sont prevus lesdits au moins 
un canal de sortie de masse plastifiee (6) et/ou les- 
dits au moins un conduit de sortie de garniture (27). 

35 14. Installation d'extrusion comprenant une extrudeuse 
ou une presse (33) reliee par I'intermediaire d'une 
vanne de derivation (34) a au moins une filiere (1) 
selon Tune des revendications 1-13, des moyens 
d'entrainement (35) du barillet (5) de la filiere et des 
40 moyens de guidage (37) du produit torsade extrude 
vers un poste de reception dudit produit. 

15. Installation selon la revendication 14, comprenant 
au moins un chariot (39) portant au moins une f iliere 
45 (1). lesdits moyens d'entramement (35) du barillet 
(5) et lesdits moyens de guidage (37). 
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